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Abstrak
Hubungan pemasok OEM tier 1 dengan plan perakitan sangat erat berkaitan
dengan Quality, Delivery, Flexibility, Price dan Service. Permintaan pasar
semakin meningkat harus dipenuhi sesuai dengan kapasitas tersedia.
Penelitian ini bertujuan untuk menyeimbangkan permintaan dan kapasitas
tersedia dengan memperhatikan tack time dari produkBody Caliper Tipe 2PH.
Setelah diukur waktu baku proses operasi dan efisiensi, dilakukan
pendekatan Eliminate, Combine, Rearrange, dan Simplify (ECRS) dan Based Line
Balancing Concept diharapkan efisiensi lini proses produksi akan meningkat.
Dilakukan 2 kali perbaikan hingga didapatkan efisiensi lini naik menjadi 95%
dengan balance delay sebesar 5%, jumlah operator 8 orang dan gaji Rp.
36.784.000/bulan. Usulan perbaikan penerapan metoda sederhana diperoleh
peningkatan yang signifikan.
Kata kunci : Perbaikan proses, Studi kerja, konsep ECRS, Line balancing
Pendahuluan
Industri manufaktur merupakan penopang utama perkembangan industri disebuah
negara yang dapat digunakan sebagai alat ukur untuk melihat perkembangan industri
secara nasional. Menurut data dari Asosiasi Industri Sepeda Motor Indonesia(AISI,2016)
tingkat produksi kendaraan bermotor roda dua di Indonesia meningkat setiap tahun.
Industri komponen manufaktur terus menerus meningkatkan performansinya agar dapat
berkompetisi dengan menerapkan beberapa metoda seperti Lean Productivity, Value Stram
Mapping dan Eliminate-Combine-Rearrange -Simplify (Amran, dkk.2015) agar dapat
meningkatkan produktivitas perusahaan. Kajian ini dilakukan perusahaan Original
Equipment Manufacturer (OEM) tier 1 (David Sarokin, 2016) yang memproduksi brake
system untuk kendaraan bermotor roda dua (two wheels) dan kendaraan bermotor roda
empat (four wheels salah satu permintaan tertinggi (Budhi Kho, 2016). Perusahaan ini
memproduksi drum brakes dan disc brakes untuk kendaraan roda empat serta master
cylinder dan disc brakes untuk kendaraan roda dua. Masing-masing produk terdiri dari
beberapa tipe atau model produk. Berdasarkan data penjualan komponen selama 6 bulan
diketahui produk dengan penjualan tertinggi adalah body caliper dan penjualan sebesar
Rp. 328 milyar.Produk unggulan tingkat penjualan tertinggi adalah body caliper tipe 2PH
dan penjualan diatas 80 milyar rupiah. Proses produksi body caliper tipe 2PH dimulai dari
proses casting, lalu machining, kemudian painting, dan selanjutnya masuk ke proses
assembly atau perakitan lalu packing dan kemudian didistribusikan sesuai dengan
permintaan.
Pengukuran studi waktu dan gerak untuk menghitung waktu siklus, waktu standard,
efisiensi, dan menganalisa gerak kerja operator, (Licha, 2014; Al-Saleh, 2011), perhitungan
takt time, (Garhouri, Hammadi and Borne,2002). Kemudian dilakukan identifikasi
terhadap operasi bottleneck, yaitu identifikasi stasiun kerja dengan waktu siklus tertinggi.
Selanjutnya dilakukan perbaikan dengan menggunakan konsep ECRS (Eliminate, Combine,
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Rearrange, and Simplify), yaitu dengan mengeliminasi pekerjaan yang dianggap tidak
penting, menggabungkan pekerjaan, mengatur ulang pekerjaan, dan menyederhanakan
pekerjaan. (Pornthipa Ongkunaruk & Wimonrat Wongsatit, 2014) pernah melakukan
penelitian pada sebuah perusahaan frozen chicken di Thailand dengan menggunakan
metode ECRS-based line balancing concept. Untuk menyeimbangi tingkat penjualan yang
semakin meningkat, perusahaan terus meningkatkan kapasitas produksinya ditiap
periode. Hal ini dapat dicapai dengan adanya pengurangan biaya produksi (Tabuanon
and Wang, 1983). Memperbaiki efisiensi lini produksi merupakan salah satu cara untuk
mengurangi biaya produksi (Gargouri et al., 2002). produksi. Metode yang dapat
digunakan untuk mengatasi permasalahan diatas adalah metode ECRS (eliminate, combine,
rearrange, dan simplify)-Based Line Balancing Concept. Saat ini perusahaan diharuskan
mengeluarkan atau memproduksi 1 unit body caliper tipe 2PH setiap 13,4043 detik, akan
tetapi apabila kelonggaran mesin dijadikan pertimbangan, maka perusahaan diharuskan
mengeluarkan atau memproduksi 1 unit body caliper tipe 2PH setiap 12,332 detik. Tujuan
penelitian ini adalah menganalisa dan memperbaiki proses produksi body caliper tipe 2PH
dengan metode ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, dan Simplify)-Based Line Balancing
Concept.
Studi Pustaka
1. Pengukuran Dan Penetapan Waktu Kerja: metode penetapan keseimbangan antara
kegiatan manusia yang dikontribusikan dengan unit output yang dihasilkan. Time study
adalah suatu cara untuk mengetahui waktu siklus dari suatu pekerjaan yang
dilakukan berulang-ulang dan singkat sebagai acuan waktu standar dari suatu Proses.
2. Keseimbangan Lini (Line Balancing): penyeimbangan penugasan elemen-elemen tugas
dari suatu assembly line ke work stations untuk meminimumkan banyaknya work station
dan meminimumkan total harga idle time pada semua stasiun untuk tingkat output
tertentu. Dalam penyeimbangan tugas ini, kebutuhan waktu per unit produk yang
dispesifikasikan untuk setiap tugas dan hubungan sekuensial harus dipertimbangkan.
3. 3.Takt Time : untuk menyeimbangkan laju proses produksi dengan permintaan
konsumen untuk menghindari overproduction. Perhitungan takt time menunjukan
jumlah item yang dibutuhkan pada waktu tertentu agar item dapat diproduksi sesuai
yang dibutuhkan.
4. ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)
1. Eliminate merupakan proses pengurangan kegiatan kerja tertentu terhadap suatu
pekerjaan yang dianggap tidak memiliki nilai tambah dan tidak mempengaruhi
proses atau dianggap tidak penting dilakukan. Tujuan mempersingkat waktu
pengerjaan dan mempermudah pekerja dalam melakukan pekerjaannya.
2. Combine merupakan penggabungan antara dua proses atau lebih terhadap proses-
proses yang apabila digabungkan atau dikerjakan bersamaan akan lebih baik dan
mengurangi waktu pengerjaan. Penggabungan bisa juga dilakukan terhadap stasiun
kerja, operator, atau mesin.
3. Rearrange merupakan suatu cara mengatur ulang suatu proses apabila terdapat
urutan proses yang masih dinilai tidak rapih atau acak. Hal ini agar pengerjaan
lebih efektif dan efisien. Rearrange dapat juga dilakukan terhadap peletakan
komponen, stasiun kerja, dan urutan operator.
4. Simplify merupakan suatu penyederhanaan terhadap suatu proses terhadap hal-hal
yang tidak terlalu signifikan tetapi apabila dilakukan berulang-ulang dapat
memberikan dampak yang lebih baik
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Metodologi Penelitian
1. Pemilihan produk dilakukan berdasarkan tingkatpenjualan Januari-September 2016
dan menghitung waktu siklus rata-rata ini digunakan dalam proses analisis waktu
siklus awal.
2. Identifikasi bottleneck dan Perhitungan takt time
Berdasarkan waktu siklus awal yang telah dirata-ratakan stasiun kerja, identifikasi proses
yang dikerjakan, bottleneck dan takt time, (Simmons and Zokaei,2007). Sebelum
perhitungan takt time dilakukan perhitungan kapasitas waktu per hari perusahaan.
 Perhitungan Takt Time
(1)
 Perhitungan Adjusted Takt Time
) (2)
Perhitungan waktu standard
 Uji Keseragaman Data
(3)
 Uji Kecukupan Data
(4)
Data cukup apabila .
 Performance Rating
Perhitungan performance rating dengan sistem westinghouse
 Perhitungan Waktu Normal
(5)
 Penentuan allowance operator
 Perhitungan Waktu Standard
(6)
 Penggambaran Network Model Proses Assembly
1. Perhitungan Effisiensi Lini dan Jumlah Operator
 Identifikasi bottleneck terhadap hasil perhitungan waktu standard. Bottleneck digunakan
dalam perhitungan efisiensi stasiun kerja dan efisiensi lini.
 Perhitungan Efisiensi Stasiun Kerja
(7)
 Perhitungan Balance Delay
(8)
 Perhitungan efisiensi lini
(9)
 Perhitungan Jumlah Operator Ideal
(10)
 Perhitungan Biaya Gaji Operator per Bulan
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Notasi yang Digunakan Dalam Perhitungan
C = Kapasitas per Hari, D= Demand (permintaan), M= Machine breakdown allowance,
=Waktu siklus rata-rata, = Rata-rata data, = Jumlah pengamatan saat ini, = Jumlah
pengamatan yang diperlukan, = Tingkat kepercayaan dalam pengamatan, = Standar
Deviasi, R= Faktor rating, A=Allowances (kelonggaran), = Waktu siklus total per
operator, TC= Waktu siklus total, n= Jumlah stasiun kerja, b= Waktu siklus maksimal
(waktu siklus bottleneck), cj= Waktu siklus job, j= Job
Hasil dan Pembahasan
1. Pengukuran waktu standar di stasiun kerja 1 dan stasiun kerja 2.
 Studi Waktupengambilan waktu siklus sebanyak 15 replikasi. waktu siklus tersebut
kemudian dilakukan uji kecukupan dan keseragaman data dan perhitungan waktu
standard.
 Waktu standar yang didapat kemudian digunakan dalam network model proses
assembly body caliper tipe 2PH saat ini.
Tabel 1 Perhitungan Waktu Standard
No StasiunKerja Proses Deskripsi
WS
(detik)
R WN(detik) A
Waktu
Standard
(detik)
1
1 (satu)
1 Ambilbody 1,35 1,22 1,65 9% 1,80
2 2 Periksa body 1,37 1,22 1,67 9% 1,82
3 3 Install seal piston 2,95 1,22 3,60 9% 3,93
4 4 Low leak test 1,98 1,22 2,41 9% 2,63
5 5 Install seal wiper 3,33 1,22 4,06 9% 4,43
6 6 Loading body to
piston insert
1,33 1,22 1,62 9% 1,77
7 7 Marking 1,38 1,22 1,68 9% 1,84
8 8 Ambilboot lock pin 1,39 1,22 1,70 9% 1,85
9 9 Instal boot lock pin 1,85 1,22 2,26 9% 2,46
10 10 Ambilboot guide pin 1,40 1,22 1,70 9% 1,86
11 11 Install boot guide pin 1,88 1,22 2,29 9% 2,50
12 12 Grease applicator 1,88 1,22 2,30 9% 2,51
13 13 High leak test 1,97 1,22 2,41 9% 2,62
14 14 Ambil spring anti
rattle
1,34 1,22 1,64 9% 1,79
15 15 Install spring anti
rattle
1,90 1,22 2,32 9% 2,53
16 16 Ambilsupport
mounting
1,33 1,22 1,63 9% 1,77
17 17 Install support
mounting
4,31 1,22 5,26 9% 5,73
18 18 Install disc pad inner 2,92 1,22 3,56 9% 3,88
19 19 Put on temochi 1,43 1,22 1,75 9% 1,91
20 20 Put piston to piston
insert
1,38 1,22 1,69 9% 1,84
22 21 Unload-load box seal 0,54 1,22 0,66 9% 0,72
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piston
23 22 Gantibox support
mounting
0,50 1,22 0,62 9% 0,67
24 23 Put box body
caliper kosong
0,83 1,22 1,02 9% 1,11
25 24 Unload-load box disc-
pad
0,53 1,22 0,65 9% 0,71
26
2(dua)
25 Ambilbody 1,45 1,17 1,69 9% 1,85
27 26 Cekbody 1,44 1,17 1,69 9% 1,84
28 27 Install disc pad outer 2,86 1,17 3,35 9% 3,65
29 28 Install pin pad 2,36 1,17 2,77 9% 3,02
30 29 Instalsnap retainer 5,89 1,17 6,90 9% 7,52
31 30 Rotor test 1,77 1,17 2,07 9% 2,25
32 31 Marking 4,23 1,17 4,94 9% 5,39
33 32 Ambil separator 1,39 1,17 1,63 9% 1,77
34 33 Install separator 2,85 1,17 3,33 9% 3,63
35 34 Ambilcup bleeder 1,37 1,17 1,61 9% 1,75
36 35 Install cup bleeder 2,87 1,17 3,35 9% 3,66
37 36 Ambilthread
protector
1,36 1,17 1,59 9% 1,74
38 37 Install thread
protector
2,36 1,17 2,77 9% 3,01
39 38 Cekproduk 1,28 1,17 1,50 9% 1,63
40 39 PenempatanProduk 1,52 1,17 1,78 9% 1,94
Waktu standar yang didapat kemudian digunakan dalam network model proses assembly
body caliper tipe 2PH saat ini (Gambar1).
Gambar 1.Jaringan Proses Perakitan Body Caliper Tipe 2PH (detik)
2. Perhitungan Takt Time
Jumlah permintaan konsumen terhadap body caliper tipe 2PH adalah 4.700 pieces per hari.
Kapasitas waktu per hari adalah 20,5 jam (termasuk istirahat jam kerja normal dan
istirahat overtime dan waktu overtime itu sendiri). Istirahat jam kerja normal adalah 2 jam
untuk kedua shift dan istirahat overtime adalah 1 jam untuk kedua shift.
 Perhitungan kapasitas waktu per hari:
20,5×3600−3×3600=63.000 ݀ ݁݅ݐ /݇ℎ ܽ݅ݎ
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 Perhitungan takt time
ܶܽ݇ ܶݐ ݅݉ ݁ݐ=ܥܦ=63.000 ݀ ݁݅ݐ ݌݇݁ ݎℎ ܽ݅ݎ4.700 ݑ݊ ݅ݐ݌݁ ݎℎ ܽ݅ݎ=13,4043݀ ݁݅ݐ ݇ݑ݊ ݅ݐ
 Perhitungan Adjusted Takt Time
ܣ݀ ݆ݑݏ݁ݐ ݀ܽݐ ݇ݐ݅ݐ݉ ݁ݐܣ= 13,4043×1−8%= 12,332 ݀ ݁݅ݐ ݇ݑ݊ ݅ݐ
Saat ini perusahaan mempunyai 5 lini perakitan. Dengan total waktu siklus sebesar 99,32
detik perusahaan mampu menghasilkan 1 produk per lini. Dengan 5 lini, perusahaan
mampu menghasilkan 1 produk setiap 19,8 detik.
3. Perhitungan Efisiensi Lini dan Jumlah Operator
Berdasarkanhasil perhitungan Efisiensi stasiun kerja, efisiensi lini pada stasiun kerja 1
adalah 100% sertaefisiensilinipadastasiunkerja 2 adalahsebesar 82%
Perhitungan Efisiensi lini:
 Perhitungan Balance Delay :
ܤ݈ܽ ܽ݊ ܿ݁ ܦ݈݁ ܽݕ=2×54,67−99,322×54,67=9% 
 Perhitungan Jumlah Operator Ideal :
Perhitungan biaya gaji operator pada bulan September 2016 adalah :
ܩ݆ܽ =݅45.980.000 ݎݑ݌݅ ℎܽ݌݁ ܾݎ ݑ݈ܽ ݊
4. Proses Perbaikan: penerapan ECRS dilakukan sebagai prsoes perbaikan terus-menerus
agar perusahaan mendapatkan hasil produksi yang maksimal serta mengurangi biaya
yang berlebih.
1. Rancangan Perbaikan berdasarkan bottleneck padalini 1: Perhitungan Efisiensi Lini dan
Jumlah Operator stasiun kerja 1(satu), dilakukan pendekatan ECRS (eliminate, combine,
rearrange, simplify) terhadap flow process pada stasiun kerja 1 (satu). Penerapan ECRS
dilakukan dengan analisa terhadap proses perakitan body caliper tipe 2PH, analisis
menggunakan flow process chart berdasarkan Niebel’s Methods, Standards, and Work Design
(Gambar 2.dan Gambar 3.)
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Gambar 2. Jaringan Awal 39 proses
Analisa flow process chart didapatkan proses yang dihilangkan dan digabungkan yaitu
proses 1 (ambil body) dan 2 (cek body). Pengecekan tidak dilakukan terpisah, karena pada
saat awal dan setelah proses perakitan selesai, dilakukan pengecekan barang jadi sebelum
pengemasan.
Gambar3. Jaringan Proses Perbaikan 1
Proses rearrange atau atur ulang terhadap proses 17 (install support mounting) dan 18
(install disc pad inner. Proses yang dapat diaturulangadalah proses instaldisc pad inner dan
penempatan pada temochi. Posisi disc pad saat ini vertical yang menyebabkan operator
kesulitan menjangkau. Jarak jangkauan antara operator dengan disc pad lebih dari 300
mm.
Gambar 4. Jaringan Proses Perbaikan 2
Kemudian dilakukan penyederhanaan proses, yaitu proses instal support mounting dan
penggantian box support mounting. Masing-masing merupakan proses 15 (install spring
anti rattle) – 16 (ambil support mounting) proses 21 (unload-load box disc-pad)
Penyederhanaan ini dapat dilihat pada Tabel 2.
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Tabel 2 Hasil ECRS Pada Worksheet 1
O
p
Pros
es Deskripsi
Perbaikan
Hasil
Sebelum Sesudah
E
da
n
C
Op
1
1 Ambil body Operator
mengambil body
selanjutnya
melakukan
pengecekan
terhadap body.
Operator tidak
melakukan
pengecekan.
Pengecekan
dilakukan pada saat
operator mengambil
body
Proses
berkurang
2 Cekbody
Pengurangan
waktu siklus
1,5 detik
R Op1
17
Ambil disc pad
inner
Jarak
jangkauan
berkurang
Install disc pad
inner
Pengurangan
waktu siklus
1,5 detik18 Put on temochi
S Op
1
15 Ambil supportmounting Pengeluaran box
dan penggantian
box dilakukan
masing-masing
Penggantian box
dilakukan
bersamaan dengan
pengeluaran box
kosong
16 Install supportmounting Penguranganwaktu siklus
1,65 detik21 Ganti box suportmounting
*Penerapan ECRS dilakukan dibawah arahan manager
PPIC Total Pengurangan 4,65 detik
 Perhitungan Efisiensistasiunkerja :
 Perhitungan Efisiensi lini :
 Perhitungan Balance Delay :
 PerhitunganJumlah Operator Ideal :
Dengan asumsi overtime tetap.
ܩ݆ܽ =݅36.784.000 ݎݑ݌݅ ℎܽ݌݁ ܾݎ ݑ݈ܽ ݊
2. Rancangan perbaikanberdasarkan bottleneck padalini 2 (dua)dilakukan terhadap stasiun
kerja 2 sama dengan pendekatan pada stasiun kerja 1 (satu).
300 mm 150 mm
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Gambar 5. Jaringan Proses Perbaikan 4
Setelah melakukan analisis terhadap flow process chart, dapat diketahui bahwa terdapat
proses yang dapat dihilangkan. Proses yang dapat dihilangkan dan digabungkan. Proses
tersebut adalah proses nomor 38, yaitu cek produk. Pengecekan tidak perlu dilakukan,
karena setelah proses perakitan selesai, akan dilakukan pengecekan terhadap barang jadi
sebelum dilakukan pengemasan.
Gambar 6. Jaringan ProsesPerbaikan 5
Selanjutnya dilakukan tahap combine (penggabungan) dua proses atau lebih yaitu proses
24 (cek body) dan proses 25 (ambil body). Proses pengecekan terhadap body yang
dilakukan oleh operator 2 masih perlu dilakukan, tetapi tidak harus dilakukan tepat
setelah operator mengambil bodyi. Pengecekan dapat dilakukan bersamaan pada saat
operator 2 mengambil material..
Gambar Network Model Proses Perbaikan 6
Pada proses ini dilakukan rearrange dan simplify. Proses atur ulang dan penyederhanaan
dilakukan terhadap proses 30 (instal separator), proses 31 (instal cupbleeder), proses 32,
proses 33 ( ), proses 34 ( ), dan proses 35 (instal threadprotector). hasilnya operator lebih
mudah mengambil komponen., komponen diletakkan beraturan, maka jumlah gerakan
operator berkurang dan waktu kerja menurun (Tabel 3.)
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Tabel 3. HasilECRS Worksheet 2
Op Proses Deskripsi
Perbaikan
Hasil
Sebelum Sesudah
E Op2 36 Cek Produk
Operator
melakukan
pengecekan
produk
Operator tidak
melakukan
pengecekan
Proses
berkurang
Pengurangan
waktu siklus 0,5
detik
C Op2
24 Ambil body
Operator
mengambil body
selanjutnya
melakukan
pengecekan
terhadap body.
Pengecekan
dilakukan pada
saat operator
mengambil body
Proses
dilakukan
bersamaan
25 Cekbody
Pengurangan
waktu siklus 0,2
detik
R
&
S Op
2
30 Ambil separator
Penempatan
separator, cup
bleeder, dan
thread protector
terpisah
Penempatan
separator, cup
bleeder, dan
thread protector
diurutkan dan
dirapihkan
sesuai dengan
pemakaian
Pengurangan
waktu siklus
0,25 detik
31 Install separator
32 Ambil cup bleeder
33 Install cup bleeder
34 Ambil threadprotector
35 Install threadprotector
*Penerapan ECRS dilakukan dibawah arahan manager
PPIC
Total
Pengurangan 0,95 detik
 Perhitungan Efisiensi stasiun kerja :
 Perhitungan Efisiensi lini :
 Perhitungan Balance Delay :
Perhitungan Jumlah Operator Ideal :
ܬݑ݉ ݈ܽ ℎܱ݌݁ ܽݎ ݐ݋ݎ݀ܫ ݁ܽ =݈7,5 ≈8 ݋݌݁ ܽݎ ݐ݋ݎ
Dengan asumsi overtime tetap.
Kesimpulan
Berdasarkan data tingkat penjualan bulan Januari sampai September 2016, produk
dengan penjualan tertinggi adalah body caliper tipe 2PH. Saat ini perusahaan diharuskan
mengeluarkan atau memproduksi 1 unit body caliper tipe 2PH setiap 13,4043 detik, akan
tetapi apabila kelonggaran mesin dijadikan pertimbangan, maka perusahaan diharuskan
mengeluarkan atau memproduksi 1 unit body caliper tipe 2PH setiap 12,332 detik.
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Perusahaan saat ini mempunyai 5 lini dan memproduksi 1 unit body caliper tipe 2PH
setiap 19,86 detik.Hasil identifikasi bottleneck diketahui bahwa stasiun 1 merupakan
stasiun bottleneck dengan total waktu siklus sebesar 54,67 detik. Setelah mengetahui
waktu maksimal, maka waktu tersebut digunakan dalam perhitungan efisiensi
lini.Efisiensi lini produksi ssaat ini adalah sebesar 91% dengan balance delay sebesar
9%.Berdasarkan studi lini produksi saat ini, jumlah operator ideal perusahaan adalah
sebesar 9 operator, saat ini perusahaan mempunyai 10 operator. Biaya gaji saat ini adalah
sebesar Rp 45.980.000 per bulan.Pada perbaikan 1, dilakukan penerapan ECRS pada
stasiun kerja 1, yaitu stasiun kerja bottleneck. Efisiensi liniproduksi didapatkan sebesar
95% dengan balance delay sebesar 5%. Total waktu siklus proses perakitan body caliper tipe
2PH adalah sebesar 94,67 detik. Waktu siklus tertinggi adalah sebesar 50,02 detik pada
stasiun kerja 1. Jumlah operator ideal adalah 8 operator. Dengan operator sebanyak 8
operator, maka biaya gaji berkurang menjadi Rp per bulan.Pada perbaikan 2,
dilakukan penerapan ECRS pada stasiun kerja 1. Efisiensi lini produksi didapatkan
sebesar 94% dengan balance delay sebesar 4%. Total waktu siklus proses perakitan body
caliper tipe 2PH adalah sebesar 93,72 detik. Waktu siklus tertinggi adalah sebesar 50,02
detik pada stasiun kerja 1. Jumlah operator ideal adalah 8 operator. Dengan operator
sebanyak 8 operator, maka biaya gaji berkurang menjadi Rp per bulan.Untuk
dapat mengurangi biaya gaji operator, perusahaan disarankan agar mengikuti jumlah
operator ideal.Metode ECRS (eliminate, combine, rearrange, simplify) merupakan metode
yang sederhana dalam penerapan dan penggunaannya, oleh karena itu baik apabila
diterapkan dalam proses improvement perusahaan.
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